KUI/UCiuue» / U U I U £ 3 

BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND 



j PRIORITY 
I DOCUMENT 

I SUBMITTED OR TRANSMITTED IN 
i COMPLIANCE WITH RULE 17. 1(a) OR (b) 





Prioritatsbescheinigung iiber die Einreichung 
einer Patentanmeldung 



• 



BEST AVAILABLE COP 

Aktenzeichen: 



Anmeldetag: 



103 33 187.5 



22. Juli 2003 



Anmelder/lnhaber: 
Bezeichnung: 



ROBERT BOSCH GMBH, 70442 Stuttgart/DE 



Verfahren zum Aufbringen einer elektrischen 
Isolierung 



IPC: 



H 02 K 15/12 




Die angehefteten Stiicke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ur- 
sprUnglichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 



MOnchen, den 3. Juni 2004 
Deutsches Patent- und Markenamt 
Der President 

Im Auflrag 




A 9161 

03AM 
EDV-L 



R.305860 

17.07.2003 

ROBERT BOSCH GMBH, 70442 Stuttgart 



Verfahren zum Aufbrineen einer e lektrischen Isojierun g 
Stand der Technik 

Die Erfindung geht aus von einem Verfahren zum Aufbringen einer elektrischen Isolierung auf 
einen mit Axialnuten zur Aufiiahme einer elektrischen Wicklung versehenen, ferromagnetischen 
Kdrper eines Hauptelements einer elektrischen Maschine, insbesondere auf einen genuteten 
Ankerkdrper eines Ankers eines Gleichstrommotors, nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 . 

Ein genuteter AnkerkOrper eines Ankers eines Gleichstrommotors, wie er beispielhaft in Draufsicht 
in Fig. 2 dargestellt ist, besteht aus einer Vielzahl von Profillamellen 1 1, die axial hintereinander 
gereiht zu einem Lamellenpaket verbunden sind. Der AnkerkOrper 10 ist auf eine Ankerwelle 13 
aufgepresst. Der Ankerk6rper 10 tragi eine Vielzahl von Axialnuten 14, die zu den beiden 
Stimseiten des zylindrischen Ankerkdrpers 10 hin oflfen sind und mit einer Nutdf&ung 141 in der 
zylindrischen Oberflache des Ankerkorpers 10 mttnden. Li die Axialnuten 14 wird eine 
Ankerwicklung in Form von Spulen eingewickelt. Die Spulen sind aus einem isolierten 
Spulendraht, zB. lackiertem Kupferdraht, gewickelt Vor Einwickeln der Ankerwicklung werden 
die Axialnuten 14 und auch die Stimseiten des Ankerkorpers 10 mit einer elektrischen Isolierung 
15, die in Fig. 1 nur fur eine Axialnut 14 dargestellt ist, versehen. 

Bei den mdglichen Verfahren zum Aufbringen einer solchen Isolierung 15 hat sich die 
Beschichtung des Ankerkdrpers 10 mit elektrostatisch aufgeladenem Kunststoffpulver als das 
wirtschaftlichste Verfahren durchgesetzt, mit dem zusfitzlichen Vorteil, dass der Nutquerschnitt 
durch die Isolierung 15 nur unwesentlich reduziert wird und sich dadurch ein techt groBer 
Nutfullfaktor fur die Ankerwicklung erreichen lasst. 

Bei einem bekannten, in Fig. 1 als Ablaufschema dargestellten Verfahren zum Aufbringen der 
elektrischen Isolierung 15 auf den AnkerkSrper 10 mittels elektrostatischer Pulverbeschichtung 
werden die bereits mit der Ankerwelle 13 verpressten Ankerkdrper 10 vorgereinigt, urn die bei der 
Fertigung anfallenden Verunreinigungen zu beseitigen, an den nicht zu beschichtenden Stellen, 
z.B. der Ankerwelle 13, maskiertund in einem Pulver-Fluidbad mit elektrostatisch aufgeladenem 



Kunststoffpulver beschichtct Die Masken Gbemehmen dabei zusfitzlich eine Spannfunktion zum 
Festlegcn der AnkerkOiper auf einem das Fluidbad durchlaufenden Transportsystem, wozu die 
AnkerkOrper nach dem Maskieren auf das Transportsystem umgesetzt werden mQssen. Der Boden 
des Fluidbads besteht aus einer porOsen Platte, durch die ionisierte, also elektrisch aufgeladene, 
Druckluft einstrOmt, die das Pulver gleichmfiBig elektrostatisch aufladt und das Pulver fluidisiert, 
so dass sich letzteres wie eine FlQssigkeit verhait. Die elektrostatisch aufgeladenen Pulverteilchen 
schlagen sich infolge der Anziehungskraft entgegengesetzter Ladungen auf den durch das Fluidbad 
gefilhrten AnkerkOrpem nieder und bleiben daran haften. Die so beschichteten AnkerkOrper werden 
in einem weiteren Verfahrensschritt auOerhalb des Fluidbads gereinigt, urn auf der zylindrischen 
Oberflache der AnkerkOrper haftendes Pulver zu entfemen. Anschliefiend werden die gereinigten 
AnkerkOrper einer Wfirmesektion zugeftthrt, in der durch Warmeeintrag die Pulverschicht 
geschmolzen und eingebrannt wird und aushartet. Die AnkerkOrper werden wieder umgesetzt und 
in einem weiteren Verfahrensschritt demaskieit Die demaskierten AnkerkOrper werden dann in 
einer Kaltezone abgekQhlt Die abgenommenen Masken werden einer Maskenreinigung zugefilhrt, 
und mit den gereinigten Masken werden neue, vorgereinigte AnkerkOrper maskiert. Die 
abgekUhlten AnkerkOrper 10 werden der Bearbeitungsanlage entnommen und einem 
Wickelautomaten zugefilhrt 

Dieses Verfahren erbringt eine ditane Isolierschicht von ca. 50 bis 100 fim in den Axialnuten mit 
guten thermischen und elektrischen Eigenschaften, hat aber auch entscheidende Kostennachteile. 
So erfordert das Fluidbad eine horizontal Lage der AnkerkOrper, die im tibrigen Fertigungsprozess 
meist vertikal bearbeitet werden, so dass mit Verfahrensfortschritt ein mehrmaliges Umsetzen der 
AnkerkOrper durchgefuhrt werden muss. Weiter ist ein recht aufwendiges Transportsystem zur 
FOrderung der AnkerkOrper durch das Fluidbad erforderlich. Bei SchSden am Fluidbad benOtigt ein 
Wechsel des in die Anlage integrierten Fluidbads einen recht hohen Zeitaufwand und filhrt zu 
kostentrachtigen Stillstandszeiten der Anlage. Die Masken Qbemehmen zusStzlich 
Einspannfunktion der AnkerkOrper beim Transport. Bei VerschleiB der Masken kann es zu einem 
ungenOgenden Spannen der AnkerkOrper kommen, was zu einer GefShrdung des Prozessablaufs 
und zu Stillstandszeiten ftihrt. 

Vorteile der Erfindung 

Das erfindungsgemaBe Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 hat den Vorteil, dass es 
sehr viel wirtschaftlicher realisiert werden kann als das bekannte Verfahren und dabei eine 
effektive Pulverbeschichtung mit zuverlassiger Nutisolierung gewahrleistet. Die zur Durehfthrung 
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des Verfahrens erforderlichen Komponenten sind marktQbliche Standardkomponenten, wie sie 
beispiclsweise bci Autolackierungen oder anderen Lackierungen fur dekorative Oberflachen 
cingesctzt werden und weltweit verfugbar sind. Diese Standardkomponenten bedQrfen einen nur 
geringen Investitionsaufwand und sind wartungsfreundlich, so dass funktionale Teile schnell 
ausgetauscht werden konnen und Stillstandszeiten fur Wartung und Reparatur auf ein Minimum 
reduziert werden. Bei Storungen oder fehlendem Gutdurchsatz kann der Pulverstrom sofort 
abgestellt und somit der Pulvereinsatz optimiert werden. 

Das erfindungsgemaOe Verfahren Qbernimmt damit sfimtliche Vorteile der elektrostatischen 
Pulversprtthbeschichtung fur dekorative Oberflachen und gewahrleistet anders als dieses Verfahren 
auch eine zuverlfissig isolierende Beschichtung der Nutwande mit Kunststoffpulver. Durch die 
Auftragung einer groBen Schichtdicke wird sichergestellt, dass sich auch auf den Nutwanden eine 
ausreichend dicke Pulverschicht niederschlagt, die in der Regel zwar dttnner ist als die 
Pulverschicht auf der zylindrischen Oberflache des Korpers, jedoch eine zuverlfissige 
Isolierauskleidung der Nuten bietet Die aufgetragene groBe Schichtdicke ist urn den Faktor 10 bis 
50 mal grdfier als die Schichtdicken, die bei der Pulverbeschichtung von Dekoroberflachen erreicht 
werden, und liegt etwa zwischen 1 - 1,5mm. Beim elektrostatischen PulversprOhen stellen die 
Axialnuten sog. Faradaysche KSfige dar, die feldfrei sind, da die Feldlinien des zwischen der 
SprOhquelle und dem vorzugsweise geerdeten KOrper sich ausbildenden magnetischen Feldes, auf 
denen sich die elektrisch geladenen Pulverteilchen bewegen, sich an Spitzen und Vorsprttngen 
konzentrieren und nicht in die Axialnuten eindringen. Durch den sog. elektrostatischen Umgriff, 
d.h. das Verlaufen der Feldlinien auch zu den Stirnseiten des AnkerkOrpers, wird zwar an den 
Nutenden Pulver elektrostatisch angelagert aber nicht im Nutinnern. Durch das Aufbringen der 
erfindungsgemSB groBen Schichtdicke erfolgt zunSchst zwar die Anlagerung von Pulver an Stellen 
mit hoher Feldlinienkonzentration zu Beginn des Beschichtungsprozesses. Bei weiterer 
BesprQhung tritt jedoch eine Sattigung dieser Stellen ein. Die gesattigten Stellen konnen nicht 
weiter beschichtet werden, da hier eine Ladungskonzentration entsteht. Die weiter ankommenden 
Pulverteilchen tragen dieselbe Ladung und werden aufgrund der elektrostatischen AbstoBung vom 
Korper weggeschleudert (Rtlckspruheffekt). Da die SprOhquelle elektrisch gleich aufgeladen ist, 
werden die Teilchen jedoch nicht zurOckbeschleunigt, vielmehr unterliegen sie keiner auBeren 
Kraft mehr durch die Feldlinien und dringen in das Innere der Axialnuten ein. 

Ein weiterer Vorteil des erfmdungsgemaBen Verfahrens besteht in der Verbesserung des Handlings 
der Korper im Fertigungsprozess, da anders als bei dem ein Fluidbad einsetzenden, bekannten 
Verfahren die Korper in beliebiger Stellung bespriiht werden konnen und nicht zwangsweise in 
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eine Horizontallage verbracht wcrden mQssen. Das erspart ein Umsetzen der KOrper, so dass 
weitere Hilfsstationcn im Verfahrensfluss eingespart werden kflnnen. 

Durch die in den weiteren AnsprOchen 2-9 aufgefllhrten MaBnahmen sind vorteilhafte 
5 Weiterbildungen und Verbesserungen des im Anspruch 1 angegebenen Verfahrens mSglich. Eine 
bevorzugte Vorrichtung zur Durchftlhrung des Verfahrens ist im Anspruch 10 angegeben. 

Zeichnung 

Die Erfindung ist anhand eines in der Zeichnung dargestellten Ausffihrungsbeispiels im folgenden 
nMher beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 ein Schema des Ablaufs eines Verfahrens zum Aufbringen einer Isolierung auf 

Ankerkdrper fUr elektrische Maschinen gemafi dem Stand der Technik, 
Fig. 2 einen Querschnitt eines auf einer Ankerwelle aufgepressten Ankerk6rpers, 
Fig. 3 ein Ablaufschema des erfindungsgemfifien Verfahrens zur Isolierbeschichtung von 
Ankerk6rpern, 

Fig. 4 eine schematische Darstellung eines Transportsystems flir den Durchlauf der Ankerkdrper 

im Beschichtungsprozess, 
Fig. 5 ein Blockschaltbild einer Anlage flir die elektrostatische Pulverspriihbeschichtung, 
Fig. 6 eine schematische Darstellung einer Pulverbeschichtungskammer mit integriertem 
Pulvervorrat. 

Beschreibung des Ausffihrungsbeispiels 

2 5 Das Verfahren zum Aufbringen einer elektrischen Isolierung auf einen mit Axialnuten zur 

Aufiiahme einer elektrischen Wicklung versehenen, ferromagnetischen KSrper eines 
Hauptelements, also eines Stators oder Rotors, einer elektrischen Maschine wird anhand eines 
genuteten AnkerkSrpers 10 eines Ankers eines Gleichstrommotors beschrieben. Der in Fig. 2 in 
Stirnansicht zu sehende Ankerkdrper 10 besteht aus einer Vielzahl von ProfiUamellen 1 1, die axial 

3 0 hintereinander zu einem sog. Blechpaket aneinandergereiht und axial miteinander fest verbunden 

sind. Anstelle eines Profillamellenpakets kann der Ankerkorper 10 auch als Vollzylinder aus 
weichmagnetischem Verbundwerkstoff, sog. SMC (Soft-Magnetic-Composite)-Material ausgefuhrt 
sein. Der Ankerkarper 10 ist in bekannter Weise mit einer Vielzahl von Equidistant uber den 
K6rperumfang angeordnete Axialnuten 14 zur Aufiiahme einer Ankerwicklung versehen. 
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Die auf die Ankerwelle 13 aufgepressten Ankerkorper 10 werden in einer ersten Verfahrensstufe 
21 "Vorreinigung" (Fig. 3) vorgereinigt, urn Fertigungsreste, wie Stanzabftlle und Kahlmittelreste, 
zu beseitigen. Die vorgereinigten Ankerkorper 10 werden auf ein Transportband 22 mit die 
Ankerwelle 13 festlegenden Spannvorrichtungen 23 (Fig. 4) aufgesetzt und mittels des 
Transportbandes 22 durch drei Verfahrensstufen 24 "Beschichten", 25 "Reinigen" und 26 
"Einbrennen" gefilhrt. Li der Verfahrensstufen 24 "Beschichten" werden die Ankerkdrper 10 mit 
elektrostatisch aufgeladenem Kunststofipulver beschichtet. Die Beschichtung wird mit einer 
Schichtdicke von ca. 1- 2mm, vorzugsweise ca. 1,0 - 1,5mm - wobei fertigungsbedingte 
Abweichungen eingeschlossen sind - durch direktes PulversprOhen auf den vorzugsweise geerdeten 
Ankerkdrper 10 vorgenommen. Es genugt, wenn der Ankerkorper 10 ein gegenuber dem 
Kunststofipulver elektrisch niedrigeres Potenzial hat; am einfachsten ist dies natdrlich durch Erden 
erreichbar. Es ist jedoch auch m6glich, dass der Ankerkorper 10 ein hdheres Potenzial hat. 
Wesentlich ist, dass der Ankerkorper 10 gegenuber dem elektrostatisch aufgeladenem 
Kunststofipulver eine derartige Potenzialdifferenz aufweist, dass das Kunststofipulver auf den 
AnkerkOper 10 gelangt. 

In der Verfahrensstufe 25 "Reinigen" wird die zylindrische Oberflache der beschichteten 
Ankerkorper 10 von der dort haftenden Pulverschicht befreit und in der Verfahrensstufe 26 
"Einbrennen" werden die beschichteten Ankerkfirper 10 einem Warmeeintrag ausgesetzt, wodurch 
die auf jedem Ankerk6rper 10 aufgetragene Pulverschicht schmilzt und aushartet. Die Schichtdicke 
sinkt dabei auf ca. 1/3 der aufgespruhten Pulverschicht ab. Danach werden die Ankerkorper 10 
mittels eines Umsetzwerkzeugs 27 (Fig. 4) vom Transportband 22 abgenommen und in der 
Verfahrensstufe 28 "Kilhlen" abgekiihlt. SchlieBlich werden die mit der Isolierung versehenen 
Ankerkorper 10 in der Verfahrensstufe 29 "Ankerabnahme" dem Verfahrenskreislauf entnommen 
und z.B. einem Wickelautomaten zugefiihrt. hn ROcklaufstrang des Transportbandes 22 werden die 
Spannvorrichtungen 23 des Transportbandes 22 mittels Reinigungsbursten 30 von 
Pulverriickstanden gesaubert. 



In Fig. 5 sind die zur Durchfilhrung der Verfahrensstufe 24 "Beschichten" erforderlichen 
Komponenten im Blockschaltbild dargestellt. Das AufsprQhen des elektrostatisch aufgeladenen 
Kunststofipulvers auf die geerdeten Ankerkorper 10 erfolgt in einer geschlossenen SprOhkammer 
3 1 , durch die das Transportband 22 mit seinem oberen Zufiihrstrang hindurchlauft. Der Teilefluss, 
d.h. der Durchgang der Ankerk6rper 10 durch die Kammer 3 1, ist durch den Pfeil 20 
gekennzeichnet. Die Erdung der Ankerkdrper 10 erfolgt ilber das Transportband 22 mit 
Spannvorrichtungen 23, das seinerseits geerdet ist. In der Kammer 3 1 ist eine Spruhvorrichtung 32 
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integriert, die ttber mindcstcns cine Sprtlhstelle 33 mittels Druckluft eine dosiertc Pulvermenge auf 
den jcweiligcn AnkerkOrper 10 aufsprttht Hierzu ist an jeder Sprtlhstelle 33 eine sog. Sprtth- oder 
Coronapistole angeordnet, deren Sprtthrichtung auf den jeweils vorbeilaufenden AnkerkOrper 10 
gerichtet ist. Solche Sprilhpistolen sind als Standardkomponenten im Markt erhaitlich und werden 
beispielsweise bei der Lackierung von Dekoroberflachen eingesetzt. Die Sprilhpistolen sind dabei 
zur elektrischen Aufladung der Pulverteilchen an ein Spannungspotential von ca. 70 kV 
angeschlossen. Die pro Ankerkflrper 10 aufgesprQhte Pulvermenge ist so dosiert, dass auf dem 
Ankerkflrper 10 eine Schichtdicke von vorzugsweise 1,0 - 1,5mm entsteht. Dabei wird ein grobes 
Kunststoffpulver verwendet, dessen Pulverteilchen einen mittleren Durchmesser grdBer 150^m 
aufweisen. Diese schweren Pulverteilchen verbessern die Oberwindung des eingangs 
beschriebenen Faraday-Effekts und filhren zu einer verbesserten und vergleichmafiigten 
Beschichtung der Nutwfinde der Axialnuten 14 im Ankerkflrper 10. Nicht auf die Ankerkdrper 10 
gelangendes Pulver wird Qber eine sog. "Overspray"-Leitung 34 einem Pulverbunker 36 zugefiihrt, 
in dem die mit Pulverteilchen beladene Druckluft durch Filter hindurchgeffihrt wird und als Abluft 
(Pfeil 37) in die Umgebung abstrdmt. Die von den Filtern zurQckgehaltenen Pulverteilchen fallen in 
einem im Pulverbunker 36 gespeicherten Pulvervorrat zurQck. 

Die den Sprilhpistolen zugeftlhrte Pulvermenge wird von einer Dosiereinrichtung 35 zur Verfttgung 
gestellt, der wiederum Pulver aus dem Pulverbunker 36 mittels einer pneumatischen 
Pulvertransportvorrichtung 38 zugefiihrt wird. Die Pulvertransportvorrichtung 38 ist ttber eine 
mittels eines Ventils 41 steuerbare Saugleitung 40 an dem Pulverbunker 36 angeschlossen und 
erzeugt in der Saugleitung 40 einen Unterdruck, durch den bei ge6ffiietem Ventil 41 Pulver aus 
dem Pulverbunker 36 abgesaugt wird, das mit Druckluft der Dosiereinrichtung 35 zugefiihrt wird. 

In Fig. 6 ist schematisiert die Zusammenfassung der Sprtthkammer 31 mit dem Pulverbunker 36 in 
einem gemeinsamen Gehause 42 als kompakte Integrationslasung einer Beschichtungskammer 
dargestellt. Der von den Spriihstellen 33 bzw. SprQhpistolen ausgehende, pulverbeladene Luftstrom 
wird nach Vorbeistrdmen an den AnkerkOrpern 10 direkt in den Pulverbunker 36 geleitet, in dem 
die Luft ttber Filter 39 als Abluft (Pfeil 37) in die Umgebung auszutreten vermag. Die im Filter 39 
sich absetzenden Pulverrestmengen fallen auf den in einem vertieften Boden des Pulverbunkers 36 
gelagerten Pulvervorrat. Von dort wird Pulver durch die pneumatische Pulvertransportvorrichtung 
38 abgesaugt und ttber die Dosiereinrichtung 35 wieder den Spriihstellen 33 zugefiihrt. Der 
Obersichtlichkeit halber sind in Fig. 4 zwei Spriihstellen 33 und in Fig. 5 nur eine Sprtlhstelle 33 
dargestellt. Die Zahl der Spriihstellen 33 der Sprtthvoirichtung 32 ist jedoch beliebig und wird an 
die gewttnschte Durchsatzgeschwindigkeit der AnkerkSrper 10 durch die Kammer 31 angepasst. 



R.30S860 

17.07.2003 

ROBERT BOSCH GMBH, 70442 Stuttgart 



Ansprilche 

1. Verfahren zum Aufbringen einer elektrischen Isolierung auf einen mit Axialnuten zur 
Aufhahme einer elektrischen Wicklung versehenen, ferromagnetischen Korper eines 
Hauptelements einer elektrischen Maschine, insbesondere auf einen genuteten Ankerkorper 
eines Ankers eines Gleichstrommotors, bei dem der KOrper mit elektrostatisch 
aufgeladenem Kunststoffpulver beschichtet wird, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Beschichtung mit groBer Schichtdicke durch direktes Pulversprilhen auf den dem 
Kunststofipulver gegentlber eine Potenzialdifferenz aufweisenden Korper vorgenommen 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschichtung auf den dem 
gegentlber dem Kunststoffpulver ein niedrigeres Potenzial aufweisenden, vorzugsweise 
geerdeten KOrper vorgenommen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die aufzuspruhende 
Schichtdicke mit etwa 1,0 - 2mm, vorzugsweise 1 ,0 - 1 ,5mm, vorgegeben wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 - 3, dadurch gekennzeichnet, dass zum 
PulversprQhen ein grobes Kunststoffpulver verwendet wird, dessen Pulverteilchen einen 
mittleren Durchmesser griJBer als 150um aufweisen. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 - 4, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Pulversprilhen mit Druckluft durchgeffihrt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 - 5, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Pulversprilhen in einer geschlossenen Spnlhkammer (3 1) mit einer an einem 
Hochspannungspotential angeschlossenen Spruhvorrichtung (32) durchgefuhrt wird, die 
mit mindestens einer auf den KSiper gerichteten Spriihstelle (33) ausgestattet ist. 
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Verfahren nach einem der Ansprilche 1 - 6, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Kunststoffpulver einem Pulvervonrat mittels Saugluft entnommen und eine dosierte 
Pulvennenge mittels Druckluft der Sprflhvorrichtung (32) zugefilhrt wird. 

Verfahren nach einem der Ansprilche 1 - 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Korper nach 
der elektrostatischen Pulversprtlhbeschichtung einem Reinigungsprozess zum Entfernen 
von auf der Korperoberflache haftenden Pulver unterzogen wird. 

Verfahren nach einem der Ansprilche 1 - 8, dadurch gekennzeichnet, dass der beschichtete 
und gereinigte Korper einen das Einbrennen der Pulverbeschichtung bewirkenden 
Warmeprozess unterzogen wird. 

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der K6rper nach dem 
Einbrennen gekOhlt wird. 

Voirichtung zum Durchfilhren des Verfahrens nach einem der Ansprilche 7 - 10, 
gekennzeichnet durch eine von einem den Koiper aumehmenden Transportband 
durchzogene Sprtlhkammer (3 1), die eine Sprilhvorrichtung (32) mit mindestens einer 
SprQhstelle (33) aufweist, durch eine der Sprilhvorrichtung (32) vorgeschalteten 
Dosiervorrichtung (35), durch einen Pulverbunker (36) und durch eine pneumatische 
Pulvertransportvorrichtung(38), die Pulver aus dem Pulverbunker (36) absaugt und der 
Dosiervorrichtung (35) zufilhrt. 

Voirichtung nach Anspruch 1 1 , dadurch gekennzeichnet, dass der Pulverbunker (36) und 
die Spriihkammer (3 1) in einem gemeinsamen GehSuse (42) integriert sind. 
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Verfahren zum Aufbringen einer elektris c hen Isoliemng 



Zusammenfassung 

Bei einem Verfahren zum Aufbringen einer elektrischen Isolierung auf einen mit Axialnuten zur 
Aufhahme einer elektrischen Wicklung versehenen, ferromagnetischen KOrper eines 
Hauptelements einer elektrischen Maschine, insbesondere auf einen genuteten AnkerkSrper eines 
Ankers eines Gleichstrommotors, wird der KOrper mit elektrostatisch aufgeladenem 
Kunststoffrulver beschichtet. Zur Verbesserung der Wirtschaftlichkeit des Verfahrens in Hinblick 
auf geringe Anlagekosten und hoher Wartungsfreundlichkeit bei Sicherstellung einer zuverlassigen 
Nutisolierung wird die Beschichtung mit groBer Schichtdicke durch direktes PulversprQhen auf den 
geerdeten KCrper vorgenommen. 
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